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ABSTRACT: 

The system detects properties of the surface of the workpiece (2) on the baseplate of a 
machine by means of overhead ultrasonic and infrared (IR) sensors (3,4). The measured 
values are converted by a central unit (5) into a measurement code for comparison with the 
codes stored in a memory (6). 

The stored code with the least discrepancy, and the working program associated with it, is 
read out and applied to a machine control unit (7). The machine can thereby program itself 
through recognition of the task to be performed. 
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(54) Programmauswahlsystem fur Bearbeitungsmaschinen 



(57) Ein Programmauswahlsystem fur Bearbei- 
tungsmaschinen ermflglicht das automat ische Erfassen 
von Oberflficheneigenschaften einer zu bearbeitenden 
Ware (2) mit Hilfe von einem Oder mehreren Sensoren 
(3, 4; 9). Der erfaGte MeBwert wird in einer Zentralein- 
heit (5) in einen MeBcode umgesetzt, der mit in einem 
Speicher (6) gespeicherten Codes verglichen wird. Der 
gespeicherte Code mit der geringsten Abweichung und 
das zugehOrige Arbeitsprogramm werden aus dem 
Speicher (6) ausgelesen und einer Maschinensteuer- 
einheit (7) zugefuhrt. Die Maschine kann sich somit 
durch Erkennen der zu bearbeitenden Ware automa- 
tisch selbst programmieren. Besonders vorteilhaft kann 
das System bei Bugelmaschinen angewendet werden. 
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Beschrelbung 

Die Erf indung betrifft ein Programmauswahlsystem fur Bearbeitungsmaschinen, wie zum Beispiel Textilmaschinen. 

Bei Be- oder Verarbeitungsmaschinen im textilen Bereich, aber auch in anderen verarbeitenden Industrien, mus- 
5 sen die Arbeitsprogramme der Maschinen haufig entsprechend der Material- Oder Obeiildcheneigenschaften der zu 
bearbeitenden Waren angepaBt werden. Beispielsweise mussen im textilen Bereich BQgelmaschinen je nach zu 
bugelnder Ware bezuglich der Bugeltemperatur, des Pressdrucks, der Dampfmenge und des Dampfdrucks program- 
miert werden. Diese Programmierung erfordert in der Regel einige Fachkenntnis, zumindest aber entsprechende 
Anweisungen, welche Parameter bei welchen Materialien einzusteilen sind. Gerade in der verarbeitenden Industrie 
10 allerdings wird - insbesondere in Entwicklungsiandern - aus KostengrQnden vielfach schlecht ausgebildetes Personal 
mitder Bedienung der Verarbeitungsmaschinen betraut. Dadurch kommt es haufig zu Fehlbedienungen oder -program- 
mierungen der Maschinen, wodurch die AusschuBrate und damit die Produktionskosten teilweise betrdchtlich erhOht 
werden. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Programmauswahlsystem fur Bearbeitungsmaschinen anzugeben, 
15 durch das eine Fehlprogrammierung der Bearbeitungsmaschine verhindert werden kann. 

Die Lfisung der gestellten Aufgabe wird in Anspruch 1 angegeben. Ein entsprechendes Arbe'rtsverfahren fur das 
Programmauswahlsystem nach Anspruch 1 wird in Anspruch 14 angegeben. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erf in- 
dung sind den UnteransprQchen zu entnehmen. 

Erf indungsgemaB wird ein Programmauswahlsystem fur Bearbeitungsmaschinen angegeben, mit 

20 

- einer Zentraleinheit; 

mindestens einem mit der Zentraleinheit verbundenen Sensor, der mindestens eine Oberf lacheneigenschaft einer 
zu bearbeitenden Ware erfaBt und in einen MeBwert umsetzt, wobei der MeBwert der Zentraleinheit zugefuhrt und 
dort in einen MeBcode umgesetzt wird; 
25 - einem mit der Zentraleinheit verbundenen Speicher mit gespeicherten Codes und zugehOrigen Arbeitsprogram- 
men fur bekannte Waren; und mit 

einer mit der Zentraleinheit verbundenen Maschinensteuereinheit fur die Bearbeitungmaschine; 

- wobei die Zentraleinheit den MeBcode mit den gespeicherten Codes vergleicht und das zu dem gespeicherten 
Code mit der geringsten Abweichung gehorende Arbeitsprogramm aus dem Speicher ausliest und der Maschinen- 

30 steuereinheit zufOhrt. 

Ein derartiges Programmauswahlsystem erfaBt mittels eines oder mehrerer Sensoren wenigstens eine Oberfia- 
cheneigenschaft (z.B. Struktur, Rauhigkeit, Textur, Profil, Gewebe, Farbe, Helligkeit, Reflexionsverhalten) der zu bear- 
beitenden Ware, Diese kann zum Beispiel durch den Bediener vor den Sensor gehalten werden oder aber auch 
35 vorteilhafterweise sich bereits in Arbeitsstellung befinden. Im Falle einer Bugelmaschine wurde die Ware beispiels- 
weise schon auf der Unterplatte aufliegen, bevor ihre Oberf lacheneigenschaften durch die Sensoren erfaBt warden. 

Der oder die von den Sensoren erfaBten MeBwerte werden in der Zentraleinheit in einen MeBcode umgewandelt, 
welcher mit den im Speicher gespeicherten Codes verglichen wird. In der Regel wird im Speicher ein Code gefunden, 
der dem gemessenen Code weitgehend entspricht, so daB das zu dem gespeicherten Code gehorende und mit diesem 
40 im Speicher verbundene Arbeitsprogramm aus dem Speicher ausgelesen und an die Maschinensteuereinheit weiter- 
gegeben wird. Diese wird dadurch automatised programmiert, so daB anschlieBend der Bearbeitungsvorgang, bei- 
spielsweise der Bugelvorgang erfolgen kann. 

Vorteilhafterweise konnen als Sensoren ein Ultraschallsensor mit einem Ultraschallsender und einem Uitraschall- 
empfanger, ein Infrarotsensor mit einem Infrarotsender und einem Infrarotempfanger oder ein Farbsensor mit einer 
45 Lichtquelle und einem Uchtempfanger sein. Der Ultraschallsensor eignet sich zur Erfassung der Oberfiachenstruktur 
aufgrund des unterschiedlichen Schallref lexionsverhaltens der Ware bei unterschiedlich strukturierter Oberf Idche. Der 
Infrarotsensor und der Farbsensor konnen Farb- oder Helligkeitswerte der zu bestimmenden Ware erfassen. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Sensor einen Laser zum Abtasten des Oberflflchenprofils der Ware und 
einen Uchtempfanger zum Empfangen des von der Ware reflektierten Lichts aufweist. Mit Hilfe des Lasers ist es mog- 
so lich, die Oberfiachenstruktur der Ware bis in den uin-Bereich zu erfassen. 

Vorteilhafterweise sind mindestens zwei Sensoren mit unterschiedlichen Wirkprinzipien vorgesehen, so daB 
wenigstens zwei Oberf lachen- oder Materialeigenschaften der Ware erfaBt werden. 

Eine Kombination von einem Ultraschallsensor und einem Infrarotsensor hat sich als sehr vorteilhaft erwiesen, 
wobei es besonders zweckmaBig ist, daB jeder Sensor eine eigene Oberf lacheneigenschaft erfaBt und daraus jeweils 
55 ein eigener Code gebildet wird. 

Besonders vorteilhaft ist es, daB der Sensor parallel Qber die Ware gefOhrt wird. Auf diese Weise konnen Einf lusse 
durch variable Abstande zwischen dem Sensor und der Ware vermieden werden. Zu diesem Zweck ist es zweckmaBig, 
wenn der MeBabstand des Sensors zur Ware mittels einer Abstandsregelung konstant einstellbar ist. 

Vorteilhafterweise sind die Daten des Speichers ausladbar. Dadurch konnen die Daten auch zu anderen Bearbei- 
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tungsmaschinen ubertragen Oder extern gesichert werden. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Zentraleinheit und der Speicher in der Maschinensteuereinheit integriert 
sind. Dadurch laGt sich die gesamte Einheit kompakt ausfuhren und der Bediener muB nicht mehrere Gerate parallel 
bedienen. 

5 Bei einer bevorzugten AusfOhrungsform ist die Bearfoeitungsmaschine eine BOgelmaschine. 

Ein Verfahren fur ein oben beschriebenes Programmauswahlsystem ist erfindungsgemaG durch die Schritte 
gekennzeichnet: 

Erfassen mindestens einer Oberf lacheneigenschaft einer zu bearbeitenden Wfere durch einen Sensor und Ausge- 
10 ben eines MeBwerts; 

ZufQhren des MeBwerts zu einer Zentraleinheit; 
Umsetzen des MeBwerts in einen MeGcode; 

Vergleichen des MeBcodes mit in einem Speicher gespeicherten Codes; 

Auswahlen eines zum MeBcodes den geringsten Unterschied aufweisenden gespeicherten Codes und eines mit 
15 diesem gekoppelten Arbeitsprogramms; und 

- ZufQhren des Arbeitsprogramms zu einer Maschinensteuereinheit einer Bearbeitungsmaschine. 

Dieses Verfahren ermdglicht mit dem erf indungsgemaBen Programmauswahlsystem eine vollautomatische Pro- 
grammierung der Bearbeitungsmaschine, wenn diese verschiedene Waren be- Oder verarbeiten soil. Nur aufgrund der 
20 Oberf lachen- bzw. Material eigenschaften der Ware wird die Maschine programmiert. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Erfassen der Oberf lacheneigenschaften berOhrungslos erfolgt. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevorzugter AusfOhrungsformen unter Zuhilfenahme der Figuren nSher 
eriautert. 

Es zeigen: 

25 

Rg.1 schematisch ein erf indungsgemdBes Programmauswahlsystem fur Bearbeitungsmaschinen; und 
Fig. 2 schematisch ein anderes erfindungsgemaBes Programmauswahlsystem. 

Fig. 1 zeigt am Beispiel einer BOgelmaschine schematisch ein erfindungsgemaBes Programmauswahlsystem fur 
30 Bearbeitungsmaschinen. Anstelle der BOgelmaschine kann das Programmauswahlsystem selbstverstandlich bei vielen 
anderen Be- Oder Verarbeitungsmaschinen im textilen Bereich, beispielsweise bei Zuschnitt- oder Nahautomaten, oder 
in anderen Industries wie der Baustoff industrie verwendet werden. Entscheidend ist lediglich, daB sich die zu verarbei- 
tenden Waren aufgrund unterschiedlicher Oberfiacheneigenschaften unterscheiden lassen. 

Wie Figur 1 zeigt, ist auf eine Unterplatte 1 einer BOgelmaschine eine zu bOgelnde Ware 2 aufgelegt. Nach 
35 AbschluB des Programmiervorgangs wird die Ware 2 zwischen der Unterplatte 1 und einer in Fig. 1 nicht dargestellten 
Oberplatte gepreBt. Dazu Kann die Unterplatte 1 beispielsweise horizontal unter die Oberplatte bewegt werden, bevor 
sich die Oberplatte absenkt. 

Uber der Unterplatte 1 und damit uber der Ware 2 sind ein Ultraschallsensor 3 und ein Inf rarotsensor 4 angeordnet. 
Jeder der Sensoren 3, 4 besteht aus einem Sender und einem Empfanger, so daB jeder Sensor als ganzes das Refie- 
40 xionsverhalten der Ware 2 bestimmt. 

Der Ultraschallsensor 3 eignet sich insbesondere zum Bestimmen des von der Oberf lachenrauhigkeit abhangigen 
Schallref lexionsverhaftens, das wiederum von der Struktur des Gewebes oder der Textur abhangt. 

Der Infrarotsensor 4 kann Helligkeitswerte der Ware 2 ermitteln. Anstelle des Infrarotsensors 4 kann auch ein Farb- 
sensor eingesetzt werden, der ahnlich wie ein aus der Computertechnik bekannter Farbscanner die Farbwerte der zu 
45 bugelnden Ware 2 bestimmt. 

Die Sensoren 3, 4 sind mit einer Zentraleinheit 5 verbunden, Die von den Sensoren 3, 4 ermittelten MeBwerte wer- 
den in Form von Spannungen an die Zentraleinheit abgegeben. Die nachfolgende Tabelle zeigt die Spannungsande- 
rungen der beiden Sensoren 3, 4 fur unterschiedliche Stoffe. die in der BOgelmaschine gebOgelt werden sollen. Die 
MeBwerte werden in Volt angegeben. 

50 
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Tabelle 



Ware 


j Ultraschallsensor (V) 


i Infrarotsensor (V) 


Popeline dunkel 


0,85 


0,20 


Popeline hell 


0,80 


0,75 


Wolle dunkel 


0,15 


0,10 


Wolle hell 


0,10 


0,70 



Aufgrund der beiden Spannungswerte der beiden Sensoren 3, 4 legt die Zentraleinheit 5 einen MeBcode test. Die- 
ts ser MeBcode kann einfachheitshalber auch in dem Spannungswert selbst liegen, so daB der MeBcode dem MeBwert 
entsprSche. Im vorliegenden Beispiel wurde der MeBcode also aus dem Spannungswert des Ultraschallsensors 3 und 
dem Spannungswert des Infrarotsensors 4 zusammengesetzt. Anhand des MeBcodes sucht die Zentraleinheit 5 in 
einem Speicher 6, in dem vorher durch geschultes Personal fur jede zu bugelnde Ware entsprechende Codes und 
zugehOrige Arbeitsprogramme eingespeichert wurden, nach einem Code, der von dem gemessenen Code am wenig- 
20 sten abweicht. Wenn ein derartiger Code im Speicher 6 gefunden wurde, entscheidet die Zentraleinheit 5, daB die auf 
der Unterplatte 1 auf liegende Ware 2 der im Speicher gespeicherten Ware entspricht. Daraufhin wird aus dem Speicher 
6 ein entsprechendes Arbeitsprogramm ausgelesen und von der Zentraleinheit 5 an eine Maschinensteuereinheit 7 
abgegeben. In dem Arbeitsprogramm sind alle fur die Maschine relevanten Parameter festgelegt, im Falle der Bugel- 
maschine also die Plattentemperatur, der Pressdruck, der Dampfdruck, die Dampfmenge und die Bugelzeit. Selbstver- 
25 standlich kOnnen noch in beliebiger Anzahl weitere Parameter oder Arbeitsschritte im Speicher 6 gespeichert und an 
die Maschinensteuereinheit 7 weitergegeben werden. 

AnschlieBend erfolgt der Bugelvorgang in allgemein bekannter Weise auf Qrundlage des Arbeitsprogramms. 
Der gesamte MeB- und Programmiervorgang dauert etwa 1 Sekunde, so daB der Arbeitsablauf nicht nur nicht 
unterbrochen wird, sondern im Gegensatz zum konventionellen manuellen Einstellen der Bugelmaschine sogar erheb- 
30 lich beschleunigt wird. Zudem wird von dem Bediener keine weitere Fachkenntnis verlangt, so daB Fehlbedienungen 
und AusschuB aufgrund falsch eingestellter Parameter praktisch ausgeschlossen sind. 

Bevor neue Waren gebugelt werden kOnnen, muB das System diese "kennenlernen". Zu diesem Zweck legt 
geschultes Fachpersonal die zu erfassende Ware 2 auf die Unterplatte 1 wie Qblich auf, laBt sie von den Sensoren aus- 
messen und gibt uber entsprechende, allgemein bekannte Eingabemittel, wie Tastaturen oder Drehschieber, die zu der 
35 Ware passenden Arbeitsparameter, d.h. das Arbeitsprogramm, in die Maschinensteuereinheit 7 ein. Die Zentraleinheit 
5 verknupft das eingegebene Arbeitsprogramm zusammen mit den MeBwerten beziehungsweise MeBcodes von den 
Sensoren 3, 4 und speichert den gesamten Datensatz im Speicher ab. Auf diese Weise lerrrt die Maschine im Laufe der 
Zeit immer mehr Materialien kennen und kann diese entsprechend bearbeiten. 

Sollte durch die Sensoren ein MeBcode ermittelt werden, zu dem im Speicher 6 kein geeigneter Code gefunden 
40 werden kann, gibt die Zentraleinheit 5 oder die Maschinensteuereinheit 7 ein Warnsignal, das den Bediener darauf hin- 
weist, daB eine korrekte Einstellung des Arbeitsprogramms nicht mOglich ist. 

Die Daten sind aus dem Speicher 6 ausladbar, so daB sie mit Hirfe von Datentrdgern oder auch direkt zu den Spei- 
chern anderer Maschinen Qbertragen werden kdnnen. Dadurch genugt es in einem Betrieb, eine zu verarbeitende 
Ware nur einmal zu erfassen und anschlieBend die Daten an alle Maschinen, die jemals eine derartige Ware verarbei- 
45 ten werden, zu ubertragen. AuBerdem kdnnen die Daten zur Sicherung auf externen Speichern ausgelagert werden. 

Die Ermittlung der Oberf lacheneigenschaften durch die Sensoren und insbesondere die Umsetzung der MeBwerte 
in MeBcodes kann je nach Anforderung unterschiedlich aufwendig ausgefOhrt werden. Wenn sich die Materialien sehr 
ahneln, aber dennoch unterschiedliche Arbeitsprogramme erfordern, wird zur MeBcodebestimmung ein grOBerer Auf- 
wand zu betreiben sein. Zu diesem Zweck eigenen sich bekannte moderne Mustererkennungsverfahren, bei denen 
50 aufgrund der durch die Sensoren erkannten Muster komplexe MeBcodes gebildet werden. Im Regelfall unterscheiden 
sich in der Textilindustrie die zu verarbeitenden Waren ausreichend stark, so daB die hier beschriebenen Sensorein- 
richtungen ausreichen. 

Bei den Sensoren handelt es sich in der Regel urn komplette Sensoreinheiten mit Sendern und Empfangern. 

Zur ErhOhung der MeBgenauigkeit ist es notwendig, daB der MeBabstand zwischen den Sensoren 3, 4 und der 
55 Ware 2 weitgehend konstant gehalten wird. Zu diesem Zweck ist eine in der Figur 1 nicht dargestellte, allgemein 
bekannte Abstandsregelung vorgesehen, bei der der Abstand beispielsweise optisch ermittelt und durch hydraulische, 
pneumatische oder elektrische Elemente falls notwendig korrigiert wird. 

Die Sensoren 3, 4 kOnnen beim MeBvorgang gegenuber der Ware 2 feststehen oder - je nach Anforderung - par- 
allel zu dieser gefuhrt werden. 
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Selbstverstandlich ist es besonders zweckmaBig, wenn die Zentraleinheit 5 und der Speicher 6 in der Maschinen- 
steuereinheit 7 integriert sind, da dann die Bedienelemente der Maschinensteuereinheit 7 auch zur Steuerung der Zen- 
traleinheit 5 mitverwendet werden kOnnen, AuBerdem vermindert sich der Bauaufwand. 

Figur 2 zeigt schematisch einen Tei! einer anderen Ausfuhrungsform der Erf indung. Die Anderung gegenuber der 
5 ersten AusffJhrungsform bezieht sich lediglich auf die Auswahl des Sensors, so daB auf die Darstellung der selbstver- 
standlich ebenfalls notwendigen Bauelemente, wie der Zentraleinheit 5, dem Speicher 6 und der Maschinensteuerein- 
heit 7 aus Grunden der Vereinfachung verzichtet wurde. 

Wie Figur 2 zeigt, wird bei der anderen Ausfuhrungsform der Erf indung statt der Sensoren 3, 4 ein an einer Ober- 
platte 8 befestigter Sensor 9 bei Einfahren der Oberplatte 8 uber die Unterplatte 1 und die darauf auf liegende Ware 2 
10 parallel zur Ware 2 gefuhrt. Der Sensor 9 besteht aus einem Laser zum Abtasten des Oberfiachenprof ils der Ware 2 
und aus einem daneben angeordneten Lichtempfanger zum Empfangen des vom Laser abgegebenen und von der 
Ware 2 reflektierten Lichts 10. In Rgur 2 wird der Sensor 9 aus Darstellungsgrunden als Einheit dargestellt, die Bauteile 
kflnnen aber auch getrennt angeordnet werden. Der Sensor 9 ist wie die Sensoren 3, 4 mit der Zentraleinheit 5 verbun- 
den. 

15 Das von dem Sensor 9 ermittelte Oberf lachenprofil ist fur jede Ware so eigenartig, daB mit Hilfe des MeBcodes, 
der anhand von durch Kennwerte des Profils (Rauhtiefe, Stoffdicke, Maschenabstand, Gewebedichte) bestimmten 
Parametern festgelegt wird, im Speicher 6 das geeignete Arbeitsprogramm durch die Zentraleinheit 5 gefunden werden 
kann. 

Sollte sich aus technischen Grunden die parallele Fuhrung des Lasers Ober die Ware nicht ermOglichen lassen, ist 
20 selbstverstandlich auch ein aufwendigerer Abtastmechanismus mittels eines Scanners mflglich. 

Der Laser beziehungseise der Sensor 9 ermCglicht es, ein exaktes, bis in den um-Bereich genaues Strukturprofil 
zu zeichnen, mit dessen Hirfe gleiche Waren wiederzuerkennen sind. Zu den im Speicher 6 gespeicherten Codes kOn- 
nen zusatzlich auch Fehlerschranken oder Codebereiche abgespeichert werden, die ein gewisses Spektrum an MeB- 
ergebnissen zulassen, so daB die bei Stoffen vorliegende nattirliche Streuung bezuglich der Gewebeabmessungen 
25 und der Farben toleriert wird. 

Bei den beschriebenen Ausfuhrungsformen wurden ein beziehungsweise zwei Sensoren verwendet Selbstver- 
standlich ist es auch mCglich, bei entsprechenden Anforderungen mehr als zwei Sensoren einzusetzen, urn die MeB- 
genauigkert zu erhdhen. 

Wie bereits ausgefuhrt, eignet sich das Programmauswahlsystem nicht nur fur Bugelmaschinen, sondern auch fur 
30 viele andere Arten von Textilmaschinen oder Maschinen in der verarbeitenden Industrie allgemein, so auch in der Bau- 
stoffindustrie. 

Patentanspruche 

35 1. Programmauswahlsystem fur Bearbeitungsmaschinen, mit 
einer Zentraleinheit (5) ; 

- mindestens einem mit der Zentraleinheit (5) verbundenen Sensor (3, 4; 9), der mindestens eine Oberf lachen- 
eigenschaft einer zu bearbeitenden Ware (2) erfaBt und in einen MeBwert umsetzt, wobei der MeBwert der 

40 Zentraleinheit (5) zugefuhrt und dort in einen MeBcode umgesetzt wird; 

einem mit der Zentraleinheit (5) verbundenen Speicher (6) mit gespeicherten Codes und zugehfirigen Arbeits- 
programmen fQr bekannte Waren; und mit 

einer mit der Zentraleinheit (5) verbundenen Maschinensteuereinheit (7) fur die Bearbertungsmaschine; 

- wobei die Zentraleinheit (5) den MeBcode mit den gespeicherten Codes vergleicht und das zu dem gespei- 
45 cherten Code mit der geringsten Abweichung gehOrende Arbeitsprogramm aus dem Speicher (6) ausliest und 

der Maschinensteuereinheit (7) zufuhrt. 

2. Programmauswahlsystem nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor (9) einen Laser zum Abta- 
sten des Oberf lachenprofils der Ware (2) und einen Lichtempfanger zum Empfangen des von der Ware ref lektier- 

50 ten Lichts aufweist. 

3. Programmauswahlsystem nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor ein Ultraschallsensor (3) 
mit einem Ultraschallsender und einem Ultraschallempfanger ist. 

55 4. Programmauswahlsystem nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor ein Infrarotsensor (4) mit 
einem Infrarotsender und einem Infrarotempfanger ist. 

5. Programmauswahlsystem nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor ein Farbsensor mit einer 
Lichtquelle und einem Farblichtempfanger ist. 
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6. Programmauswahlsystem nach mehreren der AnsprQche 2 bis 5. dadurch gekennzelchnet, daB mindestens zwei 
Sensoren mit unterschiedlichen Wirkprinzipien vorgesehen sind. 

7. Programmauswahlsystem nach Anspruch 6, dadurch gekennzelchnet, daB ein Ultraschallsensor (3) und ein 
Infrarotsensor (4) vorgesehen sind. 

8. Programmauswahlsystem nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzelchnet, daB jeder Sensor eine eigene 
Oberfiacheneigenschaft der Ware (2) erfaBt und daraus jeweils in der Zentraleinheit (5) ein eigener Code gebildet 
wird. 

9. Programmauswahlsystem nach einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzelchnet, daB der Sensor 
(3, 4; 9) parallel Qber die Ware (2) gefuhrt wird. 

1 0. Programmauswahlsystem nach einem der vorstehenden AnsprOchen, dadurch gekennzelchnet, daB der MeBab- 
stand des Sensors (3, 4; 9) zur Ware (2) mittels einer Abstandsregelung konstant einstellbar ist. 

11. Programmauswahlsystem nach einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzelchnet, daB die Daten 
des Speichers (6) ausladbar sind. 

12. Programmauswahlsystem nach einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzelchnet, daB die Zentral- 
einheit (5) und der Speicher (6) in der Maschinensteuereinheit (7) integriert sind. 

13. Programmauswahlsystem nach einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzelchnet, daB die Bearbei- 
tungsmaschine eine Bugelmaschine ist. 

14. Verfahren fur ein Programmauswahlsystem nach Anspruch 1 , mit den Schritten: 

Erfassen mindestens einer Oberfiacheneigenschaft einer zu bearbeitenden Ware (2) durch einen Sensor (3, 
4; 9) und Ausgeben eines MeBwerts; 

- Zufuhren des MeBwerts zu einer Zentraleinheit (5); 
Umsetzen des MeBwerts in einen MeBcode; 

- Vergleichen des MeBcodes mit in einem Speicher (6) gespeicherten Codes; 

- Auswahlen eines zum MeBcode den geringsten Unterschied aufweisenden gespeicherten Codes und eines 
mitdiesem gekoppelten Arbeitsprogramms; und 

Zufuhren des Arbeitsprogramms zu einer Maschinensteuereinheit (7) einer Bearbeitungsmaschine. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzelchnet, daB das Erfassen der Oberfiacheneigenschaft beruh- 
rungslos erfolgt. 
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